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Abstract 



To clean the shafts of tools they are cleaned by at least one cleaning unit as the tool is carried from the tool magazine to the 
machine tol^toanSbr vS versa. The cleaning action is at a suitable position of the tool (2) in the magazine, at the 
toSSSSS at the tool exchange unit (29). The cleaning unit is a brush (6) at the tool holder (4), to rotate around the 
axis (32) of the tool shaft (1). 
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(54) Verfahren zum Reinigen von Werkzeugschatten sowie Vorrichtung zur Durchfiihrung eines 
solchen Verfahrens 



(57) Das Verfahren ist zum Reinigen von Werkzeug- 
schaften (1) vorgesehen, die mit einem Reinigungsele- 
ment (6) gereinigt werden. Die Reinigung findet wah- 
rend des Werkzeugtransportes von einem Werkzeug- 
magazin in eine Maschinenspindel und/oder von der 
Maschinenspindel in das Werkzeugmagazin statt. Die 
Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens weist eine 
Aufnahme (4) fur den Werkzeugschaft(l) auf, in der das 
Reinigungselement (6) untergebracht ist. Bei dem Ver- 



fahren treten keinezusatzlichen Stillstandszeitenfurdie 
Reinigung auf. Die Reinigung findet hauptzeitparallel 
statt. Die Werkzeugbereitstellungszeit wird nicht beein- 
trachtigt. Das Reinigungselement kann mechanisch 
Oder fluidisch arbeiten. Bei der Vorrichtung wird der 
Werkzeugh alter Oder der Werkzeugschaft (1 ) in der Vor- 
richtung untergebracht, in der sich auch das Reini- 
gungselement befindet. Dadurch ist eine problemlose 
wirkungsvolle Reinigung sichergestellt. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Reini- 
gen von Werkzeugschaften nach dem Oberbegriff des 
Anspruches 1 sowie eine Vorrichtung zurDurchfiihrung 
eines solchen Verfahrens nach dem Oberbegriff des An- 
spruches 3. 

[0002] Beim Betrieb von Werkzeugmaschinen entste- 
hen durch den Formgebungsvorgang am Werkstiick 
verschiedene Gruppen von Schmutzpartikeln aus Spa- 
nen, aus dem Abrieb am Werkstiick und Werkzeug Oder 
aus Tropfen des Kuhlschmierstoffs. Zusammen mit den 
Staubpartikeln der Umgebungsluft kann sich dieser 
Schmutz insbesondere im Arbeitsraum, aber auch in 
der Umgebung der Maschine niederschlagen. Schmutz 
an Werkzeugschaften und Spindelaufnahmen beein- 
trachtigt die erreichbaren Positionsgenauigkeiten von 
Bearbeitungswerkzeugen und sonstigen Werkzeugen 
in Maschinenspindeln, da durch die Zwischenlagerung 
von Schmutzpartikeln der direkte Kontakt und damit ein 
genauerer PaBsitz und eine voile Reibhaftung zwischen 
dem Werkzeughalter und seiner Aufnahme in der Spin- 
del nicht mehr gewahrleistet ist. AuBer der in die Ge- 
nauigkeit des Werkstiickes unmittelbar eingehenden 
Positionsungenauigkeit der Schnittstelle Werkzeug/ 
Spindel rufen die Verunreinigungen durch ihre schlei- 
fende, schmirgelnde und/oder lappende Wirkung auch 
unerwiinschten VerschleiB hervor. Aus diesen Grunden 
mussen dieWerkzeugschafte regelmaBiggereinigtwer- 
den. 

[0003] Der Reinigungseffekt kann durch Abblasen 
(DE 27 54 636), durch Abbursten (EP 0 065 293), durch 
Abspulen (DE 197 22 003) oder durch eine sinnvolle 
Kombination dieser Verfahren (EP 0 584 014) erzielt 
werden. Beim Abblasen oder Abspulen konnen einzel- 
ne festsitzende Schmutzpartikel nicht entfernt werden. 
Beim Abbursten muB das Werkzeug auBerhalb der Ma- 
schine oder in einer speziellen Station behandelt wer- 
den, da der Spannschaft sowohl in der Maschinenspin- 
del als auch im Aufnahmekocher im Werkzeugmagazin 
normalerweise nicht zuganglich ist. 
[0004] Insbesondere bei der modernen Hochge- 
schwindigkeitsbearbeitung und dem zunehmenden Ein- 
satz von Leichtmetallwerkstoffen kommen extrem kurze 
Werkzeugeinsatzzeiten bei der Bearbeitung von Werk- 
stucken zustande. Im Interesse einer effektiven Ausla- 
stung der Maschine darfjedoch dieWerkzeugbereitstel- 
lungszeit fur ein Folgewerkzeug die Werkzeugeinsatz- 
zeit des Vorgangerwerkzeuges nicht uberschreiten, da 
sonst unproduktive Wartezeiten entstehen wiirden. Je- 
der zusatzliche Reinigungsvorgang verlangert jedoch 
die Werkzeugbereitstellungszeit. 
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das 
gattungsgemaBe Verfahren und die gattungsgemaBe 
Vorrichtung so auszubilden, daB die Werkzeughalter 
bzw. Werkzeugschafte ohne zeitliche Verzogerungen 
gereinigt werden konnen. 

[0006] Diese Aufgabe wird beim gattungsgemaBen 



Verfahren erfindungsgemaB mit den kennzeichnenden 
Merkmalen des Anspruches 1 und bei der gattungsge- 
maBen Vorrichtung erfindungsgemaB mit den kenn- 
zeichnenden Merkmalen des Anspruches 3 gelost. 

5 [0007] Beim erfindungsgemaBen Verfahren wird der 
Werkzeughalter oder Werkzeugschaft wahrend des 
Werkzeugtransportes vom Werkzeugmagazin in die 
Maschinenspindel und/oder von der Maschinenspindel 
in das Werkzeugmagazin gereinigt. Dadurch treten kei- 

10 ne zusatzlichen Stillstandszeiten fur die Reinigung auf . 
Die Reinigung findet hauptzeitparallel statt. Infolge des 
erfindungsgemaBen Verfahrens wird die Werkzeugbe- 
reitstellungszeit nicht beeintrachtigt, auch wenn bei der 
Bearbeitung von Werkstucken extrem kurze Werkzeug- 

15 einsatzzeiten auftreten. Das Reinigungselement beim 
erfindungsgemaBen Verfahren kann mechanisch oder 
fluidisch arbeiten. 

[0008] Bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung wird 
der Werkzeughalter oder der Werkzeugschaft in der 

20 Vorrichtung untergebracht, in der sich auch das Reini- 
gungselement befindet. Dadurch ist eine problemlose 
und dennoch wirkungsvolle Reinigung sichergestellt. 
[0009] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich 
aus den weiteren Anspriichen, der Beschreibung und 

25 den Zeichnungen. 

[0010] Die Erfindung wird anhand zweier in den 
Zeichnungen dargestellter Ausfiihrungsbeispiele naher 
erlautert. Es zeigen 

30 Fig. 1 im Axlalschnitt eine erste Ausfuhrungsform ei- 
ner erfindungsgemaBen Reinigungseinrich- 
tung, 

Fig. 2 eine Ansicht auf eine AnschluBwand der erfin- 
35 dungsgemaBen Reinigungseinrichtung ge- 

maB Fig. 1 , 

Fig. 3 in vergroBerter Darstellung eine Ansicht in 
Richtung des Pfeiles X in Fig. 1 , 

40 

Fig. 4 die Reinigungseinrichtung gemaB Fig. 1 in ei- 
nem anderen Axialschnitt, 

Fig. 5 in einer Darstellung entsprechend Fig. 1 eine 
45 zweite Ausfuhrungsform einer erfindungsge- 

maBen Reinigungseinrichtung, 

Fig. 6 die Einzelheit Y in Fig. 5 in vergroBerter Dar- 
stellung, 

50 

Fig. 7 die Reinigungseinrichtung gemaB Fig. 5 in ei- 
nem zweiten Axialschnitt. 

[0011] Mit der im folgenden beschriebenen Reini- 
55 gungseinrichtung werden Werkzeughalter oder Werk- 
zeugschafte gereinigt, urn an ihnen haftende Schmutz- 
partikel aus Spanen, aus dem Abrieb an Werkstucken 
und/oder Werkzeug oder aus Tropfen des Kiihlschmier- 
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stoffes zu beseitigen. 

[0012] In Fig. 1 ist ein HSK-Schaft 1 eines Werkzeu- 
ges 2 mittels einer Werkzeugspanneinrichtung 3 in der 
Reinigungseinrichtung eingespannt. Sie hat ein Gehau- 
se4, in dem ein Getriebe5zum Antriebvon Reinigungs- 
biirsten 6 untergebracht ist. Das Getriebe 5 wird von ei- 
nem Antrieb 7angetrieben, der ein Elektromotor, ein Ol- 
motor, ein Luftmotor und dergleichen sein kann. Der An- 
trieb 7 hat ein Gehause 8, das an einer Seitenwand 9 
des Gehauses 4 der Reinigungseinrichtung befestigt ist. 
Eine Antriebswelle 10 des Antriebes 7 ragt durch die 
Seitenwand 9 in das Gehause 4 und tragt drehfest ein 
Zahnrad 11, mit dem das Getriebe 5 betatigt wird. Es ist 
vorteilhaft ein Planetengetriebe, das sich durch kom- 
pakte Abmessungen und eine hohe Untersetzung aus- 
zeichnet. Das Zahnrad 11 ist in Eingriff mit einem Son- 
nenrad 12 des Planetengetriebes 5. 
[0013] Die Reinigungsbiirsten 6sitzen auf Wellen 13, 
die in einem Biirstentrager 14 drehbar gelagert sind. Er 
ist im Gehause 4 durch wenigstens ein Lager 1 5 drehbar 
gelagert und ist drehfest mit dem Sonnenrad 1 2 verbun- 
den. Innerhalb des Biirstentragers 14 sind die Wellen 
1 3 urn ihre Achse drehbar mit wenigstens einem Lager 
16 gelagert. Das von der Reinigungsbiirste 6 abge- 
wandte Ende der Wellen 1 3 tragt jeweils ein Planeten- 
rad 17, das mit einem feststehenden Zahnkranz 18 an 
der Innenwand des Gehauses 4 in Eingriff ist. Dadurch 
wird beim Betrieb der Reinigungseinrichtung der Biir- 
stentrager 1 4 urn seine Achse gedreht, wodurch die Rei- 
nigungsbiirsten 6 urn diese Achse umlaufend bewegt 
werden. Hierbei werden die Reinigungsbiirsten 6 infol- 
ge des Eingriffes ihrer Planetenrader 17 in den festste- 
henden Zahnkranz 18 urn ihre Achse gedreht. 
[0014] Der Biirstentrager 1 4 stehtgeringfiigig in Rich- 
tung auf das in der Werkzeugspanneinrichtung 3 einge- 
spannte Werkzeug aus dem Gehause 4 vor. Die Wellen 
13 ragen ihrerseits in gleicher Richtung geringfiigig aus 
dem Biirstentrager 1 4. Am iiberstehenden Teil der Wel- 
len 13 sind die Reinigungsbiirsten 6 befestigt. Da der 
Schaft 1 des Werkzeuges 2 konisch verjiingt ausgebil- 
det ist, sind die Wellen 13 der Reinigungsbiirsten 6 ent- 
sprechend schrag im Biirstentrager 1 4 gelagert, so da(3 
die Reinigungsbiirsten 6 wahrend des Reinigungsvor- 
ganges uber ihre Lange am konischen AuBenmantel 1 9 
des Werkzeugschaftes 1 anliegen. Die Wellen 13 der 
einzelnen Reinigungsbiirsten 6 konvergieren somit in 
Richtung auf den Antrieb 7. 

[0015] Die Werkzeugspanneinrichtung 3 ist in her- 
kommlicher Weise ausgebildet und hat Verriegelungs- 
elemente 20, die Kugeln, Walzen, Bolzen und derglei- 
chen sein konnen. Die Verriegelungselemente 20 sind 
in einer Aufnahme 21 radial beweglich untergebracht. 
In der Spannstellung sind die Verriegelungselemente 20 
radial nach auBen verschoben und hintergreifen eine 
Schulter22 an der Innenwandung des Hohlschaftes 1. 
Zur Betatigung der Verriegelungselemente 20 dient ein 
Betatigungsbolzen 23, der In bekannter Weise axial ver- 
schiebbar ist. Er kann beispielsweise hydraulisch oder 
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pneumatisch angetrieben werden. Am freien Ende ist 
der Betatigungsbolzen 23 mit einem Konus 24 verse- 
hen, mit dem die Verriegelungselemente radial nach au- 
Ben verschoben werden, wenn der Betatigungsbolzen 
5 23 in Fig. 1 nach oben verschoben wird. Der Betati- 
gungsbolzen 23 durchsetzt eine im Gehause 4 unterge- 
brachte Buchse 25 mit Spiel. In ihr ist eine Halte- bzw. 
Spannfeder26 untergebracht, die innerhalb der Buchse 
25 den Betatigungsbolzen 23 mit Spiel umgibt. Siestutzt 

10 sich an einem Ende am Boden der Buchse 25 und am 
anderen, vom Werkzeug 2 abgewandten Ende an der 
Stirnseite einer Fiihrung 27 fiir einen Fuhrungsbolzen 
28 ab. Er ragt in den Betatigungsbolzen 23, der auf dem 
Fuhrungsbolzen gefuhrt ist. 

is [0016] ZurSicherungderWerkzeugspannunggegen 
Herausfallen wird zusatzlich zur Feder 26 die Fiihrung 
27 durch einen (nicht eingezeichneten) Bolzen, der me- 
chanisch, elektrisch oderfluidisch betatigt wird, verrie- 
gelt. 

20 [0017] Das Werkzeug 2 wird mit einem Werkzeug- 
wechsler 29 in die Reinigungseinrichtung eingewech- 
selt. Das Werkzeug 2 ist mit einer Greifernut 30 verse- 
hen, in welche der Werkzeugwechsler 29 mit Greifern 
31 eingreift. 

25 [0018] Zur Reinigung des Werkzeugschaftes 1 wird 
der Antrieb 7 eingeschaltet, wodurch die Reinigungs- 
biirsten 6 uber das Planetengetriebe 5 angetrieben wer- 
den. Die Reinigungsbiirsten 6 laufen urn die Achse 32 
der Reinigungseinrichtung urn und drehen hierbei urn 

30 ihreeigenenAchsen. Dadurch wird der Werkzeugschaft 
1 an seinem AuBenmantel 19 einwandfrei gereinigt. 
Diese Reinigung des Werkzeugschaftes 1 erfolgt wah- 
rend des Ablaufs des Transportes des Werkzeuges 2 
von einem Werkzeugmagazin in die Maschinenspindel 

35 und/oder von der Maschinenspindel in das Werkzeug- 
magazin ohne zusatzliche Stillstandszeiten und haupt- 
zeitparallel. 

[0019] Die Reinigung kann im Werkzeugmagazin, an 
der Maschinenspindel, in derZubringeeinrichtung oder 

■*o im Werkzeugwechsler erfolgen. 

[0020] Die Reinigungsvorrichtung bzw. ihre Biirsten 6 
erfassen die Werkzeuge 2 im Bereich auBerhalb der von 
Magazinhalterung und Werkzeugwechsler 29 benutz- 
ten Griffbereiche. Die Reinigungseinrichtung kann in die 

« Transport- bzw. Greifereinrichtung zwischen dem Werk- 
zeugmagazin und der Maschinenspindel integriertsein. 
Sie laBt sich aber auch in die Transport- bzw. Greifer- 
einrichtung zwischen dem Werkzeugmagazin und dem 
Werkzeugwechsler 29 integrieren. Vorteilhaft ist es 

so auch, die Reinigungseinrichtung in den Werkzeuggrei- 
fer 31 zu integrieren. 

[0021] Fiir die Reinigungseinrichtung reicht es aus, 
wenn sie nur eine einzige Reinigungsbiirste 6 aufweist. 
Das Getriebe 5 ist in diesem Falleso ausgelegt, daBder 
55 Werkzeugschaft 1 iiber seinen Umfang vollstandig ge- 
reinigt ist, bevor er in die Maschinenspindel oder in das 
Werkzeugmagazin eingesetzt wird. Vorteilhaft ist es je- 
doch, wenn mehrere Reinigungsbiirsten 6 am Umfang 
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des Werkzeugschaftes gleichzeitig im Eingriff sind, so 
daB eine optimale Reinigung gewahrleistet ist. Die Rei- 
nigungseinrichtung kann zusatzlich eine fluidische 
Spiileinrichtung 38 enthalten (Fig. 4), mit der in den Rei- 
nigungsbereich derBiirsten 6 ein entsprechendes Spul- 
mittel zugefiihrt wird. Die Spuleinrichtung 38 hat, wie 
Fig. 4 zeigt, wenigstens eine Zuleitung 39, iiber welche 
das Spulmedium an den Schaft 1 herangefiihrt wird. Die 
Zuleitung 39 ist an einen (nicht dargestellten) Vorrats- 
behalter und/oder eine Forderpumpe fur das Spulmedi- 
um angeschlossen. Fernerkann die Reinigungseinrich- 
tung wenigstens eine Abstreiflippe 40 aufweisen. Vor- 
teilhaft sind iiber den Umfang des Werkzeugschaftes 1 
mehrere mit Abstand voneinander liegende Abstreiflip- 
pen 40 vorgesehen. Sie erstrecken sich iiber die axiale 
Lange des AuBenmantels 1 9 des Werkzeugschaftes 1 . 
Die Abstreiflippen 40 sind in Aufnahmen des Bursten- 
tragers 14 gelagert und stehen radial nach innen iiber 
ihn vor. Die Abstreiflippen 14 liegen im Bereich zwi- 
schen den Reinigungsbursten 6. Wird der Biirstentrager 
14 in der beschriebenen Weise um die Achse 32 der 
Reinigungseinrichtung gedreht, streifen die Abstreiflip- 
pen 40 am AuBenmantel 19 des Werkzeugschaftes 1 
entlang und streifen an ihm anhaftende Verunreinigun- 
gen und/oder Reste von Spulmittel ab. Das Spulmedium 
wird iiber die Zuleitung 39 in Hone der Reinigungsbur- 
sten 6 bzw. der Abstreiflippen 40 zugefiihrt. 
[0022] Samtliche VerschleiBteile der Reinigungsein- 
richtung, Insbesondere die Reinigungsbursten 6, lassen 
sich einfach und schneil austauschen, wenn sie mittels 
eines Schnellwechselsystems 41 (Fig. 1) gleichzeitig 
austauschbar sind. Das Schnellwechselsystem 41 hat 
eine am Gehause 4 vorgesehene AnschluBplatte 42 
(Fig. 1 und 2), die im Ausfiihrungsbeispiel etwa recht- 
eckigen UmriB hat und in den Eckbereichen mitschlus- 
sellochformigen Durchtrittsoffnungen 43 fiir Gewinde- 
bolzen 44 aufweist. Uber die Gewindebolzen 44 und die 
Durchtrittsoffnungen 43 erfolgt eine bajonettartige Ver- 
riegelung der Reinigungseinrichtung am Gehause 4, 
Die AnschluBplatte 42 hat fur den Durchtritt der Wellen 
1 3 und der Buchse 25 eine entsprechende Durchgangs- 
offnung 45 (Fig. 2). 

[0023] Wie Fig. 3 zeigt, sind die Wellen 13 als Hohl- 
wellen ausgebildet, in welche die Reinigungsbursten 6 
mit Steckteilen 46 ragen. Sie weisen eine Ringnut 47 
auf, in die Rastelemente 48 einrasten, die uber den Um- 
fang des Steckteils 46 verteilt angeordnet sind. Die 
Rastelemente 48 werden radial nach innen federnd be- 
aufschlagt, vorzugsweise durch einen O-Ring 49. Radi- 
al nach innen sind die Rastelemente 48 gegen Heraus- 
fallen gesichert. Um die Reinigungsbursten 6 auszu- 
wechseln, werden sie mit ihren Steckteilen 46 aus der 
jeweiligen Hohlwelle 13 herausgezogen, wobei die 
Rastverbindung gelost wird. Die Reinigungsbursten 6 
lassen sich dementsprechend auch einfach wieder in 
der Hohlwelle 13 befestigen, indem die Steckteile 46 so 
weit in die Hohlwelle 13 geschoben werden, bis die 
Rastelemente 48 in die Ringnut 47 eingreifen und das 



Steckteil 46 in der Hohlwelle 13 verriegeln. 
[0024] Bei der Ausfuhrungsform gemaB den Fig. 5 bis 
7 hat das Werkzeug 2 im Gegensatz zur Ausfiihrungs- 
form nach den Fig. 1 bis 4 keinen Kurzkegel als Schaft 

5 1 , sondern einen Langkegel. Der Schaft 1 ist in diesem 
Falle ein Steilkegelschaft bzw. ein BT-Schaft oder ein 
ANSI-Schaft. Dementsprechend ist die Werkzeugspan- 
neinrichtung an diese Form des Werkzeugschaftes 1 
angepaBt. Die Reinigungsvorrichtung hatwiederum das 

10 Gehause 4, an dessen Seitenwand 9 der Antrieb 7 fiir 
das Getriebe 5 der Reinigungseinrichtung befestigt ist. 
Das Getriebe 5 ist entsprechend der vorhergehenden 
Ausfuhrungsform vorteilhaft ein Planetengetriebe mit 
dem Sonnenrad 12 und den Planetenradern 17. Im Un- 

15 terschied zur vorigen Ausfuhrungsform greifen die Pla- 
netenrader 1 7 nicht in den feststehenden Zahnkranz 1 8 
des Gehauses 4 ein, sondern iiber jeweils ein Zwi- 
schenrad 33. Die Planetenrader 1 7 sitzen etwa in halber 
Lange drehfest auf den Wellen 13 innerhalb des Bur- 

20 stentragers 14. Entsprechend dem Kegelwinkel liegen 
die Wellen 13 entsprechend der vorigen Ausfuhrungs- 
form schrag zueinander, so daB die drehfest auf den 
Wellen 13 sitzenden Reinigungsbursten 6 iiber ihre 
axiale Lange den Werkzeugschaft 1 reinigen konnen. 

25 Da der Werkzeugschaft 1 im Vergleich zur vorigen Aus- 
fuhrungsform wesentlich langer und die Lange der Rei- 
nigungsbursten 6 kleiner als die axiale Lange des Werk- 
zeugschaftes 1 ist, sind wenigstens zwei Reinigungs- 
bursten 6 notwendig, die axial versetzt zueinander an- 

30 geordnetsind. Diese axial versetzt zueinander angeord- 
neten Reinigungsbursten 6 haben vorteilhaft einander 
tiberlappende Arbeitsbereiche, so daB die konische 
Mantelflache 1 9 des Werkzeugschaftes 1 iiber ihre Lan- 
ge einwandfrei gereinigtwird. Entsprechend der vorher- 

35 gehenden Ausfuhrungsform ist die Reinigungseinrich- 
tung vorteilhaft mit mehreren, iiber den Umfang des 
Werkzeugschaftes 1 verteilt angeordneten Reinigungs- 
bursten 6 versehen. In diesem Fall sind die Reinigungs- 
bursten vorteilhaft abwechselnd axial gegeneinander 

40 versetzt. 

[0025] Aufgrund des axialen Versatzes der Reini- 
gungsbursten 6 ist das Gehause 4 der Reinigungsein- 
richtung innenseitig mit einem zweiten feststehenden 
Zahnkranz 34 versehen, in den die entsprechenden 

45 Zwischenrader 33 eingreifen, die mit den Planetenra- 
dern 17 in Eingriff sind. Die beiden feststehenden Zahn- 
kranze 1 8 und 34 haben axialen Abstand voneinander. 
[0026] Der Antrieb des Planetengetriebes 5 erfolgt 
entsprechend der vorhergehenden Ausfuhrungsform 

so vom Antrieb 7 aus, auf dessen Antriebswelle 1 0 drehfest 
das Zahnrad 11 sitzt, das mit dem Sonnenrad 12 des 
Planetengetriebes 5 in Eingriff ist. Da es mit dem Biir- 
stentrager 1 4 drehfest verbunden ist, dreht der Biirsten- 
trager um die Achse 32, so daB die Reinigungsbursten 

55 6 um diese Achse 32 umlaufend bewegt werden. 
Gleichzeitig drehen die Reinigungsbursten 6 um ihre 
Achsen. Dadurch wird eine wirkungsvolle Reinigung 
des Werkzeugschaftes 1 erreicht. 
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[0027] Der Werkzeugschaft 1 ist am freien Ende mit 
einem Einzugsbolzen 35 versehen, der in der Spann- 
stellung von den Verriegelungselementen 20 der Werk- 
zeugspanneinrichtung 3 in bekannter Weise hintergrif- 
fen wird. 

[0028] Urn das Werkzeug 2 zusatzlich zur Riickhalte- 
kraft derfederbelasteten Kugel 20 gegen Herausfallen 
zu sichern, wird eine weitere Kugel durch das Siche- 
rungselement 36, vorzugsweise ein Bolzen, verriegelt. 
DasSicherungselement36wirdmechanisch, elektrisch 
Oder fluidisch betatigt und im Funktionsablauf senso- 
risch iiberwacht. 

[0029] Die Reinigungsbursten 6 sind, wie Fig. 6 zeigt, 
entsprechend der vorigen Ausfuhrungsform mit dem 
Steckteil 46 in Form eines Steckzapfens versehen, der 
in der Hohlwelle 13 rastend gehalten ist. Das Steckteil 
46 weist die Ringnut 47 auf , in welche die Rastelemente 
48 eingreifen und auf diese Weise das Steckteil 46 in 
der Hohlwelle 1 3 axial sichern. Auf diese Weise konnen 
die Reinigungsbursten 6 sehr einfach ein- und ausge- 
wechselt werden. 

[0030] Fig. 7 zeigt einen Teil der Spuleinrichtung 38 
mit den Zuleitungen 39 fur das Spulmedium. Die Zulei- 
tungen 39 sind wiederum an einen (nicht dargestellten) 
Vorratsbehalter und/oder eine Forderpumpe fur das 
Spulmedium angeschlossen und tragen das Spulmedi- 
um In Hohe der Reingiungsbiirsten 6 bzw. der Ab- 
streiflippen 40 so aus, daB das Spulmedium an den Au- 
I3enmantel 1 9 des Werkzeugschaftes 1 gelangt. Die Ab- 
streiflippen 40 sind entsprechend den ReinigungsbOr- 
sten 6 axial versetzt zueinander angeordnet. Sie haben 
auBerdem vorteilhaft einander iiberlappende Arbeitsbe- 
reiche, so daB am Werkzeugschaft 1 anhaftende Ver- 
unreinigungen und/oder Reste von Spiilmittel zuverlas- 
sig abgestreift werden . Die Abstreiflippen 40 sind in ent- 
sprechenden Aufnahmen 50 des Burstentragers 14 ge- 
lagert und stehen radial nach innen uber ihn vor. Ent- 
sprechend der vorhergehenden Ausfuhrungsform sind 
die Abstreiflippen 40 elastisch ausgebildet. Entspre- 
chend der Konizitat des Werkzeugschaftes 1 sind die 
Abstreiflippen 40 entsprechend schrag angeordnet. 
[0031] Die Ausfuhrungsform nach den Fig. 5 bis 7 
weist auch das Schnellwechselsystem 41 mit den Ge- 
windebolzen 44 auf, welche bajonettartig in den Durch- 
trittsoffnungen 45 (Fig. 2) der entsprechenden An- 
schluBplatte 42 gehalten sind. 
[0032] Die Reinigungseinrichtung gemaB den Fig. 5 
bis 7 arbeitet in gleicher Weise wie die Ausfuhrungsform 
nach den Fig. 1 bis 4. 

PatentansprUche 

1. Verfahren zum Reinigen von Werkzeugschaften, 
bei dem die Werkzeugschafte mit wenigstens ei- 
nem Reinigungselement gereinigt werden, 
dadurch gekennzeich.net, dal) die Reinigung 

wan rend des Werkzeugtransports von einem Werk- 



zeugmagazin in eine Maschinenspindel und/oder 
von der Maschinenspindel in das Werkzeugmaga- 
zin stattfindet. 

5 2. Verfahren nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzelchnet, daB die Reinigung in ei- 
ner beliebigen Lage des Werkzeuges (2) im Werk- 
zeugmagazin, in einer Zubringeinrichtung Oder in 
einem Werkzeugwechsler (29) erfolgt. 

10 

3. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
Anspruch 1 oder 2, mit mindestens einem Reini- 
gungselement, 

dadurch gekennzelchnet, daB die Vorrichtung 
is mindestens eine Aufnahme (4) fur den Werkzeug- 
schaft (1) aufweist, in der das Reinigungselement 
(6) untergebracht ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, 
20 dadurch gekennzelchnet, daB die Vorrichtung 

das Werkzeug (2) auBerhalb eines von einer Ma- 
gazinhalterung und vom Werkzeugwechsler (29) 
benutzten Griffbereiches erfaBt. 

25 5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, 

dadurch gekennzelchnet, daB die Vorrichtung In 
eine Transport- bzw. Greifereinrichtung zwischen 
Werkzeugmagazin und Maschinenspindel inte- 
griert ist. 

30 

6. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, 

dadurch gekennzelchnet, daB die Vorrichtung in 
eine Transport- bzw. Greifereinrichtung zwischen 
dem Werkzeugmagazin und dem Werkzeugwechs- 
35 ler (29) integriert ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 6, 
dadurch gekennzelchnet, daB die Vorrichtung in 
einen Werkzeuggreifer integriert ist. 

40 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 7, 
dadurch gekennzelchnet, daB das Reinigungs- 
element (6) urn die Achse (32) des Werkzeugschaf- 
tes (1) umlaufend bewegbar ist. 

45 

9. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 8, 
dadurch gekennzelchnet, daB das Reinigungs- 
element (6) urn seine Achse drehbar antreibbar ist. 

so 10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 9, 

dadurch gekennzelchnet, daB zum Antrieb des 
Reinigungselementes (6) ein vorteilhaft als Plane- 
tengetriebe ausgebildetes Umlaufgetriebe (5) vor- 
gesehen ist. 

55 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 10, 
dadurch gekennzelchnet, daB die Drehachse des 
Reinigungselementes (6) parallel zur Erzeugenden 



w 

3. 



15 



4. 

20 



25 5. 



30 

6. 
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des AuBenmantels (19) des Werkzeugschaftes (1) 
liegt. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 11 , 
dadureh gekennzeichnet, daB uber den Umfang s 
des Werkzeugschaftes (1) mehrere Reinigungsele- 
mente (6) vorgesehen sind. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 12, 
dadureh gekennzeichnet, daB das Reinigungs- 10 
element (6) in einem vorteilhaft urn seine Achse 
drehbar antreibbaren Trager (14) gelagert ist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, 

dadureh gekennzeichnet, daB das Reinigungs- is 
element (6) im Trager (1 4) urn seine Achse drehbar 
gelagert ist. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 14, 
dadureh gekennzeichnet, daB das Reinigungs- 20 
element (6) eine Reinigungsburste ist. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 15, 
dadureh gekennzeichnet, daB der Trager (14) in 
der Aufnahme (4) drehbar gelagert ist. 25 

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 16, 
dadureh gekennzeichnet, daB sich das Reini- 
gungselement (6) uber die Lange des Werkzeug- 
schaftes (1) erstreckt. 30 

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 17, 
dadureh gekennzeichnet, daB uber die Lange des 
Werkzeugschaftes (1) wenigstens zwei, vorteilhaft 
einander uberlappende Arbeitsbereiche aufwei- 35 
sende Reinigungselemente (6) vorgesehen sind. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 18, 
dadureh gekennzeichnet, daB die Vorrichtung ei- 
ne fluidische Spuleinrichtung (38) aufweist. -*o 

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 19, 
dadureh gekennzeichnet, daB die Vorrichtung 
mindestens eine, vorteilhaft im Trager (14) gelager- 

te und sich fiber die Lange des Werkzeugschaftes *s 
(1 ) erstreckende Abstreif lippe (40) aufweist. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, 

dadureh gekennzeichnet, daB uber die Lange des 
Werkzeugschaftes (1) wenigstens zwei, vorteilhaft so 
einander uberlappende Arbeitsbereiche aufwei- 
sende Abstreiflippen (40) vorgesehen sind. 

22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 21 , 
dadureh gekennzeichnet, daB VerschleiRteile der ss 
Vorrichtung, insbesondere das Reinigungselement 
(6), mittels eines Schnellwechselsystems (41) aus- 
tauschbar sind. 
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